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DISPOSITIF DE REMPLISSAGE D'XJN MOULE 
PAR UNE POODRE OU UN MELANGE DE POUDRES 

DESCRIPTION 

DOMAINS TECHNIQUE 

L' invention concerne nn dispositif de 
remplissage d'un moule, notamment d'un moule de 
compression, par une poudre ou un melange de poudres 
dans des domaines tres varies comme les materiaux de 
construction, la pharmacie, 1' agroalimentaire, les 
c6ramiques nuclfeaires, le ciment, les poudres 
m6talligues f ritt6es . 

ETAT DE liA TECHNIQUE ANTERIEURE 

Le domaine de 1' invention est celui des 
systemes de remplissage d' empreintes par des materiaux 
finement divis6es en vue de la realisation de leur 
compression. Dans ce domaine, il est recherche des 
solutions pour d6poser ou transporter de la poudre de 
fagon contr616e, homogdne et rapide dans un moule de 
compression. En particulier, on recherche a realiser un 
remplissage contr616 et modulable d'un moule pour 
compression uniaxiale, ou compression isostatique a 
chaud, ou frittage par un melange de poudres. 

En metallurgie des poudres, de nombreux 
composants sont r6alis6s par compression de poudres 
m§talliques obtenues par voie thermochimique ou par 
atomisation. Les poudres sont depos6es dans une cavite 
ou empreinte d'une matrice presentant la forme qu'on 
veut donner au composant, puis les poudres sont 



comprimees sous de tr6s fortes pressions. Les comprim6s 
obtenus sont ensuite frittes, c'est-a-dire chauffes a 
de trds hautes temperatures, afin que les poudres 
comprimees soient li6es entre elles en une masse 
5 compacte qui ait des propri6t6s m6caniques suffisantes 
pour former un solide. 

De nombreuses m^thodes permettent de 
remplir de poudres I'empreinte de compression. 

Une des methodes les plus utilisees est le 
10 remplissage volum6trique par gravity d'une empreinte. 

inconvenient pr6sent6 p^r cette technique est qu'elle 
ne permet pas de contrdler le remplissage de 
1' empreinte. De ce fait, on observe dans 1' empreinte 
des variations de poids de poudres importantes, et des 
15 repartitions non homogenes de poudres dans 1' empreinte • 

D'autres methodes consistent a fluidiser la 
poudre. De nombreux syst^mes fluidis§s sont aujourd'hui 
existants et commercialis6s . Pour certains, la 
fluidisation de la poudre peut s'appliquer dans le 
20 dispositif de stockage de la poudre (voir les documents 
tl] f [2], [3]) ou directement dans 1' empreinte (voir le 
document [4] ) • Toutefois, dans les deux cas les 
systemes pr^sentent un inconvenient commun majeur. En 
effet, la fluidisation est obtenue par injection de gaz 
25 dans le systSme de remplissage. La gestion des flux de 
gaz doit done §tre tr^s fine et cela pose des probiemes 
au niveau de la robustesse du systeme. Par ailleurs, le 
gaz dans la poudre est un initiateur d' instability . 
L' utilisation de gaz conduit done a un dep6t de poudre 
30 qui presente des avantages mais dont le niveau de 
contr61e reste faible. 



D'autres systemes existent et apportent des 
ameliorations partielles au probleme du remplissage 
d'une empreinte par de la poudre. Par example, certains 
systemes optent pour le tassage de la poudre par ondes 
de pression dans le sabot (voir document [5]), tandis 
que d'autres utilise un sabot a deplacement croise 
(voir document [6]) ou un sabot delivrant de la poudre 
pre compactee (voir document [7] ) . 

Cependant, ces techniques ne permettent ni 
un remplissage precis spatialement de 1' empreinte, ni 
un remplissage homogene de celle ci, en particulier 
dans le cas des moules complexes pour des poudres qui 
subiront ensuite une compression importante. Le 
contrdle de I'ecoulement de la poudre dans le temps et 
dans I'espace reste faible dans ces systemes • 



EXPOSE DE L'^ISSVENTION 

Le but de 1' invention est de fournir un 
dispositif ne presentant pas ces inconvenients . Ce but 
est atteint par un dispositif de remplissage d'au moins 
un moule par au moins une poudre, caract^rise en ce 
qu'il comporte : 

- des moyens d' introduction d'^au moins une poudre, 

- au moins un moyen pour ejecter, sous forme d'une 
nappe, la poudre introduite dans le dispositif, 

- au moins un deflecteur apte a intercepter localement 
au moins une partie de ladite poudre ejectee sous forme 
de nappe et la rediriger vers un endroit determine du 
moule . 

En d'autres termes, le dispositif selon 
1' invention permet de projeter une poudre sous la forme 
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d'une nappe en suspension qui est intercept^e par des 
deflecteurs places sur le trajet de la poudre et 
positionn6s de telle fagon que la poudre interceptee 
totnbe en un point prfecis du moule ^ remplir. 
5 Avantageusement, le dispositif peut 

comprendre plusieurs moyens pour §jecter la poudre 
introduite dans le dispositif sous forme d'une nappe, 
chacun de ces moyens 6tant apte a distribuer une poudre 
dif ferente. 

10 On entend par « nappe de poudre » un 

ensemble de grains qui occupent un volume de faible 
6paisseur devant les dimensions de sa surface. Get 
ensemble peut constituer une portion de plan, §tre de 
forme bombee ou autre, 

15 Avantageusement, le dfeflecteur est 

orientable . / 

Avantageusement, le deflecteur est mobile. 
Le deflecteur peut done, par exemple, §tre boug6 
verticalement et tourner sur lui m§rae* 

20 Le deflecteur peut, par exemple, Stre une 

partie de plan, §tre concave, convexe, avoir une 
portion h^licoldale,»» 



Selon un mode de realisation particulier, 
25 le moyen pour 6jecter la poudre sous forme d'une nappe 
est un dispositif rotatif . 

Selon un premier cas, le dispositif rotatif 
a avantageusement une forme choisie parmi un disque, un 
c6ne ou un bol. Avantageusement, le dispositif tourne 
30 autour d'un axe de rotation situ6 au centre de sym6trie 
du dispositif. 
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Avantageusement, le dispositif rotatif 
comporte au moins une ailette. Dans ce cas, I'ailette 
sera avantageusement plac^e suivant le rayon dudit 
disque, c6ne ou bol . Notons que les ailettes ont le 
5 m§me type d© forme que les deflecteurs, c'est-a-dire 
qu'elles peuvent etre de forme plane, concave, convexe, 
helicoxdale... 

La presence d' ailettes sur le disque, c6ne 
ou bol a pour but de faciliter 1' envoi de la poudre et 
10 de le contrdler. A la place des ailettes, on peut 
envisager d'utiliser un revdtement rugueux ou 
pr§sentant des microsillons afin de transferer la 
quantity d'§nergie n6cessaire pour former la nappe de 
poudre . 

Avantageusement, la au moins une ailette 
est orientable. 

Selon un deuxieme cas, le dispositif 
rotatif comprend une partie inferieure et une partie 
superieure espacees I'une de 1' autre d'un espace 
20 d6termin6, la partie superieure pr^sentant un orifice 
permettant 1' entree de la poudre et 1' espace entre les 
deux parties permettant la sortie de la poudre. 

Selon un troisi^me cas, le dispositif 
rotatif est un Element presentant une entree de poudre 
25 et une sortie de poudre, ledit element etant dispose de 
sorte que la poudre sortant au niveau de la sortie ait 
une inertie suffisante pour que la poudre soit projetee 
hors de 1' Element. Avantageusement, cet element est un 
tube courb§. Avantageusement, I'axe de rotation de ce 
dispositif de rotation est concomitant avec la partie 
de tube oil se situe 1' entree de poudre. 
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Selon un autre mode de r§alisation 
particulier, las moyens d' introduction d' au moins une 
poudre sont au moins un recipient comportant une entree 
5 de poudre et une sortie de poudre^ et le moyen pour 
ejecter la poudre sous forme d'une nappe est un moyen 
permettant de d6placer rapidement le au moins un 
recipient et de l'arr§ter brusquement afin que la 
poudre qu'il contient soit projetSe hors du .recipient 
10 par inert ie. Notons que l'entr6e de la poudre peut 
correspondre a la sortie de la poudre, 

Dans le cas ot le moyen pour 6jecter la 
poudre est un dispositif rotatif, avantageusement, le 

15 au moins un d6flecteur est plac6 parallelement par 
rapport a I'axe de rotation autour duquel tourne le 
moyen pour 6jecter la poudre sous forme d'une nappe* 

Avantageusement, le au moins un deflecteur 
peut aussi §tre plac6 perpendiculairement par rapport 

20 au plan moyen d' ejection de la nappe de poudre, que le 
moyen pour 6jecter la poudre soit un dispositif rotatif 
ou non. 

Avantageusement < le au moins un dfeflecteur 
est une partie de la parol interne du dispositif. 

25 Avantageusement, le au moins un deflecteur 

a une forme adapt6e k la forme de I'endroit determine 
du moule A remplir. En d^'autres termes, le au moins un 
deflecteur est avantageusement place au dessus de la 
cavitfe qu'il doit remplir et il a la m§me forme ou une 

30 forme similaire que ladite cavite. 
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Le dispositif selon 1' invention presents de 
nombreux avantages . 

Tout d'abord, le dispositif permet de 
remplir rapidement un moule- 
5 De meme, il rend possible de realiser le 

melange de poudres a I'interieur du dispositif • 

Le remplissage de la ou des poudres 
s'^effectue sans avoir ^ introduire une quantite 
complementaire de gaz dans le systeme lors de la mise 
10 en mouvement de la poudre . 

Le dispositif selon 1' invention permet 
d'alimenter differentes zones de I'empreinte avec 
chacune un flux de poudre controle. 

On obtient ainsi au final un dispositif 
15 permettant de controler dans le temps et dans I'espace 
I'ecoulement de poudre alimentant chacune des zones 
choisies du moule ou de I'empreinte. 

Le dispositif rend possible de cr^er et de 
deposer sans le destabiliser dans le moule un melange 
20 de poudres dont les differents composants ont des 
densites tres differentes. 

Comme on peut controler dans I'espace 
I'ecoulement et la composition des poudres, on peut 
moduler sur la hauteur de la pi^ce compactee que I'' on 
25 veut obtenir la composition du melange et la densite 
apparente de poudres deposees. En particulier, on peut 
controler 1' horizontalit6 et la planeite des poudres 
deposees • 

Par ailleurs, le dispositif ne necessite 
30 pas 1' utilisation de poudre disposant d'une bonne 
coulabilite. En effet, aucun ecoulement dans une 
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canalisation de faible diametre n'est utilise. Le choix 
des poudres est' done elargi. 

L' invention rend possible le broyage par 
chocs des poudres lors de 1' introduction de poudres 
5 granulees dans le systdme, ce qui pr6sente un grand 
inter§t pour les carbures et les materiaux nucleaires. 

Avec ce dispositif/ on a la possibility 
d'apporter un additif sur une ou des zones choisies de 
1' empreinte, 1' additif permettant, par exemple,. 
10 d^am^liorer le futur compactage. 

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS 

D' autres caracteristiques et avantages de 
1' invention apparaltront a la lecture d'un mode de 
15 realisation pr6ferentiel de 1' invention fait en 
r6f6rence aux figures jointes parmi lesquelles : 

- la figure 1 est une vue en coupe d'un exemple 
particulier du dispositif de remplissage selon 
1' invention. 

20 - la figure 2 est une vue en coupe de la figure 1 selon 
I'axe AA. 

- la figure 3 illustre un autre exemple du dispositif 
de remplissage selon 1' invention. 

- la figure 4 est une vue en coupe d'un exemple de 
25 dispositif rotatif ayant la forme d'un c6ne. 

- la figure 5 est une vue en coupe d'un exemple de 
dispositif rotatif ayant la forme d'un bol. 

- la figure 6 est une vue en coupe d'un autre exemple 
de dispositif rotatif. 



- la figure 7 est une vue en coupe d' un dispositif 
rotatif ayant la forme d'un c6ne et presentant des 
ailettes . 

- la figure 8 est une vue en coupe d'un autre exemple 
de dispositif rotatif. 

- la figure 9 illustre un autre exemple du dispositif 
de remplissage selon 1' invention. 

- la figure 10 est une vue en coupe selon I'axe BB de 
1' element 37 de la figure 9. 



EXPOSE D^TAILLf: DE MODES DE R&^LISATION PARTICULIERS 

A titre d' exemple, les modes de realisation 
decrits ci-dessous vont porter sur le remplissage de 
moules avec une poudre et avec un melange de poudres. 

Les materiaux de remplissage utilises sont 
des poudres destinies a gtre mises en forme par exemple 
par frittage, par compression, par compression-frittage 
ou par compression isostatique A chaud. Ce sont par 
exemple des poudres m§talliques, c6ramiques ou leur 
melange. 

Ces poudres doivent satisfaire aux 
exigences de fabrication de I'objet fritt^, notamment 
en ce qui concerne la granulometrie, la puret6 et la 
compressibilite. Ainsi, les poudres utilisees ont un 
diametre inferieur ^ 3 mm, de preference inf^rieur a 1 
mm. 

L' alimentation du dispositif de remplissage 
selon 1' invention se fait en disposant des doses 
d§finies par predosage volum6trique ou ponderal de 
poudres dans ledit dispositif ou en introduisant les 
poudres par 1' interm^diaire d'une tremie (reservoir en 
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forme de pyramide quadrangulaire tronquee et renvers6e) 
avec une liaison tubulaire. Pour des raisons par 
exemple d'^encoitibrement, la tr6mie peut §tre inclinee ou 
plac§e en periph^rie du disque. Elle peut etre 
5 remplac6e par une vis sans fin, par un tube.,. La .liaison 
tremie-corps du dispositif est contr616e en general par 
un obturateur, ce qui permet aussi de doser les 
quantites de poudre introduites sur le plateau ainsi 
que le moment d' introduction. 

10 Selon un premier exemple illustr§ par les 

figures 1 et 2, on veut remplir un moule 2 i I'aide du 
dispositif 1 selon 1' invention. La poudre 3 est 
contenue dans une tremie 4 form6e dans la partie 
sup§rieure d'un corps 20 du dispositif. Elle tombe au 

15 fur et a mesure sur un plateau 5, en rotation autour 
d'un axe central 6, situ6 juste en dessous de -la tr6mie 
4. Dans cet exemple^ le plateau 5 a la forme d'un 
disque. Le plateau 5, qui est en rotation rapide, 
6jecte la poudre 3 sous forme d'une nappe 7 de poudre 

20 homogene et quasi horizontale dont la direction moyenne 
est comprise dans un angle de plus ou moins 90** par 
rapport k 1 ' horizontal . Telle qu'on I'a represents sur 
la figure 1, la nappe de poudre If ejectee par le 
plateau 5, vient f rapper la parol 21 du corps du 

25 dispositif : cette parol joue le rSle de dSflecteur, La 
parol 22, plac6e plus bas que la parol 21, peut 
6galement jouer le r61e de d6flecteur. 

Une fois device par la parol 21, la nappe 
de poudre 7 vient ensuite en contact avec des 

30 d^flecteurs 9 fixes, radiaux et verticaux par rapport 
au plateau 5 rotatif . Dans cet exemple, les dSflecteurs 
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9 sont solidaires d'un element central 8 qui a la forme 
d'un cylindre. La poudre 3 est ainsi distribuee dans le 
moule 2 ou empreinte situe en dessous des deflecteurs 
9- On precise que l'^ element 8 et les deflecteurs 9 sont 
5 fixes ; seul le plateau 5 tourne. 

La nappe, apres une premidre reflexion sur 
le corps peut etre redirigee vers d'autres parois 
(comme celles du corps ou de 1' element central) avant 
de se reflfechir sur les deflecteurs 9. Toutes ces 

10 parois forment un ensemble de deflecteurs permettant de 
contrSler le flux de grains . 

La Vitesse de rotation du plateau tournant 
est de 100 a 10000 tours par minutes selon les poudres 
et I'energie a fournir a la poudre. Avantageusement, 

15 cette Vitesse est comprise entre 100 et 5000 tours par 
minutes . 

Sur la figure 2, on peut voir que, puisque 
les deflecteurs sont fixes et que le plateau tourne 
dans cet exemple dans le sens des aiguilles d'une 
20 montre, le flux de poudre est plaqu6 sur un cote des 
deflecteurs . 



Selon un autre exemple, on veut remplir un 
moule ayant des cavites de differentes profondeurs avec 

25 des melanges de poudres differents selon I'endroit du 
moule. La figure 3 repr^sente un dispositif selon 
1' invention compose d'un ensemble de deflecteurs de 
poudres permettant de distribuer de fagon control^e et 
modulable differentes nappes de poudres quasi 

30 horizontales (direction moyenne comprise entre + ou - 
90 par rapport a 1' horizontal) a differents endroits 



1^1 vjiopwi • 
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d'un moule, Le moule 10 en question presente deux 
cavit6s : une cavite profonde et etroite 11, et une 
cavity peu profonde et large 12 dont le fond donne sur 
la cavit6 11 • 

5 Dans cet exemple, deux disques (13 et 14) , 

tournant autour d'un axe central commun 15, regioivent 
chacun une poudre differente, appel6e ici poudre A et 
pbudre B, qu' ils 6jectent sous forme d'une nappe de 
poudre a6r6e et d' epaisseur determin6e. Les poudres 

10 peuvent §tre inserees dans les disques a I'aide d'une 
tr6mie ^ deux sorties ou 4 1' aide de plusieurs tr6mies. 
II est Evident que les disques peuvent etre portes par 
des axes diffferents. 

Quatre d6flecteurs de forme allong6e et de 

15 largeurs diff6rentes sont install6s de maniere 
perpendiculaire au plan de rotation de ces deux disques 
tournant s (13 et 14) sur le chemin des nappes de 
poudres A et En fait, on dispose de trois 

deflecteurs de formes identiques (16, 17 et 18) et d'un 

20 d^flecteur 19 presentant un 6videmment dans la partie 
en contact avec la poudre A, Les deflecteurs sont 
places de telle sorte qu'on peut remplir de poudre un 
endroit precis de I'empreinte, Ces quatre deflecteurs 
6tant de forme plate, ils sont plac6s juste au dessus 

25 des cavites respectlvas du moule qu'ils doivent 
remplir, Ainsi, ces quatre deflecteurs interceptent les 
differentes nappes de poudres ^ des endroits determines 
correspondant aux cavites k remplir d'une empreinte 
donnee. Ainsi, chaque deflecteur de par sa geometrie et 

30 son posit ionnement (lequel est modifiable au cours 
d'une operation de remplissage) participe ^ la 
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repartition de la ou des differentes poudres dans un 
moule . 

Rappelons que les formes des deflecteurs 
sont variees (formes concaves, planes, convexes, 
5 helicoidales.,.) et que les deflecteurs peuvent 
s'^incliner dans toutes les directions par rapport au 
plan du plateau. 

La forme de chaque deflecteur a une 
influence sur la quantite de poudre qu'il devie vers 

10 I'empreinte^ Sur la figure 3, on voit que le deflecteur 
19 est plus large que les deflecteurs 16^ 17 et 18 au 
niveau de la zone d' interception de la poudre B. Le 
deflecteur 19 capte done plus de poudre B que les 
autres deflecteurs et I'endroit ou il depose ladite 

15 poudre interceptee dans I'empreinte (c' est-a-dire la 
cavite 11) se remplit plus vite que les autres cavites. 
L' utilisation de deflecteurs de largeur differente peut 
§tre interessante si I'on veut remplir des endroits de 
I'empreinte n'^ayant pas les m§mes prof ondeurs • 

20 Par ailleurs, on a vu que le deflecteur 19 

presentait un evidemment a I'endroit ou il capte la 
poudre A, et que cet evidemment est absent a I'endroit 
ou il capte la poudre B. Le deflecteur 19 intercepte 
done plus la poudre A que la poudre B. La cavite 11 de 

25 I'empreinte 10 sera done enrichie en poudre A et 
contiendra des traces de poudre B. Les deflecteurs 16, 
17 et 18 interceptent quant a eux autant de poudre A 
que de poudre B. 

On a la possibilite de deplacer 

30 verticalement les deflecteurs pendant le remplissage ou 
de les tourner, par exemple pour qu' ils devient plus de 
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poudre ou pour les adapter a une vitesse de rotation 
changeante du disque, ce qui a une repercussion sur la 
Vitesse de la poudre ejectee* 

Notons que I'empreinte utilis6e avec ce 
5 dispositif selon 1' invention a une dimension pouvant 
aller jusqu'a 200 mm. 

Sur la figure 3^ on ne represente qu'un 
seul jeu de d6flecteurs et un seul moule. II est bien 
entendu que d'autres jeux de d6flecteurs et . leurs 
10 moules respect if s sont presents/ bien que non 
repr§sent6s . Les moules et les d§f lecteurs sont places 
^ des endroits precis autour de la circonf 6rence du 
plateau tournant* 

La poudre non d6vi6e par les d^flecteurs 
15 retombe ^ cause de la gravite. Dans la figure 3, la 
poudre non d6vi§e retombe k la p6riph6rie et est 
recuperee* Dans la figure 2, la totality de la poudre 
est utiiis6e. 



20 Les nappes de poudres utilis§es pour 

remplir les empreintes peuvent etre obtenues de 

diffSrentes mani^res. 

Par exemple, elles peuvent §tre obtenues 

par acceleration de la poudre sur un dispositif rotatif 
25 (comme c'est le cas dans les figures 1 et 3).-Ce 

dispositif rotatif peut avoir la forme d'un disque, 

d'un bol, d'un c6ne'... 

Le dispositif rotatif peut etre de nature 

metallique/ c6ramique, polym^re ou autres . Son 6tat de 
30 surface peut §tre ajuste d'un etat poli jusqu'ii un etat 
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tres rugueux en fonction de la trajectoire souhaitee 
des particules de poudre- 

Le dispositif rotatif ne presente pas 
forcement une geometrie plane. Le dispositif peut par 
5 exemple avoir la forme d'un cone (c' est-a-dire une 
section de forme triangulaire 30) (voir figure 4), d'un 
bol (section de forme circulaire ou approximativement 
circulaire 31) (voir figure 5) ou toute autre forme 
permettant d'orienter la nappe de poudre 7. 

10 Si I'on veut^ en plus d'expulser la nappe 

de poudre^ egalement controler son epaisseur, on peut 
ajouter un autre element au bol ou au disque^ Selon la 
figure 6, on a deux parties espac6es d'une faible 
distance (pouvant atteindre plusieurs ram) , delimitant 

15 un espace dans lequel peut circuler la poudre : la 
partie inferieure 32 a la forme d'un bol et la partie 
superieure 33 a egalement la forme d'un bol presentant 
en son centre un canal 34 permettant de faire entrer la 
poudre 7 . 

20 Le disque, le bol ou le c5ne pourra 

comprendre sur sa surface des formes particulieres de 
nature a ajuster la transmission d' 6nergie du disque a 
la poudre • Ces formes pourront etre des cylindres 
(realises par I'ajout de picots par exemple)^ des demi- 

25 spheres (r§alisees par I'enf engage local du disque) ou 
toutes autres formes qui inf luenceront 1' entrainement 
de la poudre sur le disque ou le bol. Le disque ou le 
bol peut comporter des ailettes sur leur surface. Par 
exemple^ dans la figure 1, on voit un disque de section 

30 triangulaire presentant des ailettes 35 helicoidales 
partant du sommet du disque. 
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La nappe de poudre peut egalement §tre 
obtenue par balayage a frequence 61ev6e d'un jet. La 
nappe est alors la materialisation de I'enveloppe des 
diff6rentes trajectoires des particules de poudre • 
5 Cette nappe de poudre peut &tre definie par un jet de 
poudre qui va balayer ^ frequence 61evee une zone 
donnee. L' ensemble de la zone balayee sera nomm§e 
« nappe »• Un exemple de principe est illustr6 dans la 
figure 8. Dans ce cas, la poudre est par exemple 

10 acc§leree dans un tube coud6 36 par la mise en rotation 
dudit tube. La g6om6trie dudit tube va determiner la 
trajectoire de la poudre 6jectee. Sur cet exemple;. 
I'' orifice du tube dfecrit une g^om^trie circulaire. La 
nappe de poudre sera dans ce cas symStrique par rapport 

15 ^ I'axe de rotation du tube, comme lors de 
1' utilisation d'un disque ou bol tournant. 

La nappe de poudre peut aussi §tre obtenue 
par acceleration de la poudre contenue dans des 
recipients. Selon la figure 9, on voit que la poudre 

20 est disposee dans un ; recipient 37 comportant un ou 
plusieurs compartiments de faible hauteur par rapport a 
ses autres dimensions. Une des faces verticales du 
recipient ne contient pas de parol ou dispose d'une 
parol amovible permettant d' acc6der aux compartiments . 

25 Cette parol sera retiree lorsque I'on souhaitera 
ejecter la poudre en dehors du recipient. Dans ce cas, 
le recipient sera acceiere en direction de la zone oCi 
I'on souhaite creer la nappe. A une faible distance de 
cette zone 38, le recipient est bloque de maniere 

30 brusque. La poudre, sous I'effet de son inertie lors 
dudit arret brusque, est alors ejectee sous forme de 
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« nappe » par I'ouverture 39 prevue a cet effet (voir 
la figure 10) . Eventuellement, cette nappe peut ensuite 
etre controlee et/ou calibree en adaptant la forme de 
I'ouverture de sortie du recipient. Dans le cas oti le 
5 recipient comprend plusieurs compartiments, la nappe 
est composee par les differentes projections de poudres 
initiees par chacun des compart iments . Avantageusement, 
les compartiments superposes sont remplis de poudres 
differentes (voir la figure 10) • Ainsi, differentes 

10 nappes paralleles sont creees . 

On peut egalement utiliser plusieurs 
recipients pour mieux r6partir la poudre et ne pas 
avoir une direction privilegiee. Cette disposition est 
bien sur interessante pour les melanges de poudres , Par 

15 exemple, dans le cas de la figure 9^ quatre recipients 
sont places sur un mdme plan et a egale distance d'un 
axe marquant le centre de la matrice a remplir. Sur 
cette figure^ les Ejections de poudre sont symbolisees 
par des f leches. 

20 On precise que dans la figure 9^ les 

deflecteurs et le moule a remplir ne sont pas 
representes . 

D''autres systemes mecaniques peuvent etre 
25 envisages pour creer la nappe. Par exemple, la nappe 
peut etre accel^ree a I'^aide d''un gaz sous reserve 
d' eviter que le gaz accel6rateur vienne passer ou 
s'accumuler dans le moule ou meme la zone ou se trouve 
les deflecteurs. 

30 
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Une fois que le moule est rempli par la 
nappe obtenue selon I'une de ces techniques/ la ou les 
poudres qui y sont retenues peuvent subir par exemple 
une compression, dite uniaxiale, qui consiste a 
5 agglom6rer la poudre ou le melange de poudres contenues 
dans le moule en lui appliquant une forte pression (1 k 
8 kbar) . 

Le comprim6 obtenu peut §tre en suite rendu 
mecaniquement resistant en lui faisant subir un 
10 traitement de frittage* Cela correspond A un traitement 
thermique du comprim6 a une temp§rature inf6rieure au 
point de fusion du const ituant principal ^ ceci afin de 
le doter d'une resistance m6canique notable. 
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REVENDICATIONS 

1. Dispositif de renqplissage (1) d'au raoins 
5 un moule (2) par au moins une poudre (3) / caracteris6 

en ce qu' il comporte : 

- des moyens (4) d' introduction d'au moins une poudre 
(3), 

- au moins un moyen (5) pour 6jecter, sous forme d'une 
10 nappe (7) / la poudre introduite dans le dispositif ^ 

- au moins un dSflecteur (9) apte a inter cepter 
localement au moins une partie de ladite poudre (3) 
§jectee sous forme de nappe et la rediriger vers un 
endroit d6terminfe du moule (2) . 

15 

2. Dispositif de remplissage selon la 
revendication 1^ caracterise en ce que le deflecteur 
(9) est orientable. 

20 3. Dispositif de remplissage selon la 

revendication 1, caracteris6 en ce que le deflecteur 
(9) est mobile. 

4. Dispositif de remplissage selon la 
25 revendication 1, caracterise en ce que le moyen (5) 

pour ejecter la poudre sous forme d^une nappe (7) est 
un dispositif rotatif . 

5. Dispositif de remplissage selon la 
30 revendication prScedente, caracteris6 en ce que le 
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dispositif rotatif a une forme choisie parmi un disque,- 
un c6ne ou un bol. 

6, Dispositif de remplissage selon la 
revendication prec^dente, caract^rise en ce que le 
dispositif rotatif comporte au moins une ailette. 

1. Dispositif de remplissage selon la 
revendication precedente, caracterise en ce que la au 
moins une ailette est orientable. 

8. Dispositif de remplissage selon la 
revendication 4, caracterise en ce que le dispositif 
rotatif comprend une partie inferieure et une partie 
superieure espacees I'une de 1' autre d'un espace 
determine^ la partie superieure presentant un orifice 
permettant I'' entree de la poudre et 1' espace entre les 
deux parties permettant la sortie de la poudre. 

9. Dispositif de remplissage selon la 
revendication 4, caracterise en ce que le dispositif 
rotatif est un element presentant une entree de poudre 
et une sortie de poudre^ ledit element etant dispose de 
sorte que la poudre sortant au niveau de la sortie ait 
une inertie suffisante pour que la poudre soit projetee 
hors de 1' element. 

10. Dispositif de remplissage selon la 
revendication precedente, caracterise en ce que 
1' element est un tube courbe. 
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H, Dispositif de remplissage selon la 
revendication 1, caract6rise en ce que les moyens 
d' introduction d'au moins une poudre sont au moins un 
rScipient (37) comportant une entree de poudre et une 
5 sortie de poudre, et le moyen pour ejecter la poudre 
sous forme d'une nappe est un moyen permettant de 
d6placer rapidement le au moins un recipient (37) et de 
I'^arr^ter brusquement afin que la poudre qia'il contient 
soit projet6e hors du recipient par inertie. 

10 

12. Dispositif de remplissage selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 10, caract6rise en ce 
que le au moins un d6flecteur (9) est plac6 
parall^lement par rapport A I'axe de rotation autour 

15 duquel tourne le moyen (5) pour ejecter la poudre sous 
forme d'une nappe (7) . 

13. Dispositif de remplissage selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 11, caract6ris6 en ce 

20 que le au moins un dSflecteur (9) est place 
perpendiculairement par rapport au plan moyen 
d' e j ection de la nappe de poudre . 

14. Dispositif de remplissage selon la 
25 revendication 1, caract6rise en ce que le au moins un 

dfeflecteur (9) est une partie de la paroi interne du 
dispositif (21,22) . 

15. Dispositif de remplissage selon la 
30 revendication 1, caract6ris6 en ce que le au moins un 
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d6flecteur (9) a une forme adaptee a la forme 
I'endroit determine du moule a remplir. 
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